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MENETELMA JA JARJESTELY PAPERIKONEEN ONLINE JALKIKASITTELYSSA 

Keksinnon kohteena on menetelma paperikoneen online j alkikasitte- 
lyssa, johon kuuluu ennen rullausta paperikoneella valmistetta- 
5 van paperiradan perakkaisina jalkikasittelyvaiheina ainakin 
esikalanterointi ja paallystys, ja jossa menetelmassa paperira- 
dasta muodostetaan paanvientinauha, joka viedaan kunkin jalkika- 
sittelyvaiheen lapi, jonka jalkeen paperirata levitetaan taysle- 
veaksi ennen seuraavan p&anvientinauhan muodostamista ja viemis- 
10 ta seuraavaan j alkikasittelyvaiheeseen . Keksinto kohteena on 
myos jarjestely paperikoneen onlinejalkikasittelyssa. 

Tehokkuuden parantamiseksi pyritaan nykyisin paperikoneissa 
jalkikasittelylinja si joittamaan valittomasti tuotantolin j an 

15 jalkeen, Talloin tuotantolin jan viimeiselta osalta paperirata 
ohjataan valittomasti jalkikasittelyyn ilman valirullausta ja 
erilleen sijoitettua jalkikasittelylinjaa . Toisin sanoen jaiki- 
kasittelyssa paperirata kulkee tuotantonopeudella, jolloin 
puhutaan myos online jalkikasittelysta . Tavallisesti jalkikasit- 

20 telyssa paperi pinnoitetaan. Mahdollisimman hyvalaatuisen 
paperin aikaansaamiseksi jalkikasittelyssa paperirata ensin 
esikalanteroidaan, jotta pinnoitus onnistuisi hyvin. Lopuksi 
pinnoitettu paperi usein myos kalanteroidaan, jolloin pinnoitet- 
tuun paperiin aikaansaadaan esimerkiksi hyva pinnan tasaisuus ja 

25 kiilto. 

Eri jalkikasittelyvaiheiden lapi paperirata viedaan paperiradas- 
ta muodostetulla pa^nvientinauhalla . Myos paanvientinauha etenee 
tuotantonopeudella . Tall6in varsinkin paanvientivalineiden 

30 keskinaiset nopeuserot aiheuttavat usein paanviennin epaonnistu- 
misen. Lisaksi eri jalkikasittelyvaiheiden valilla paperirata 
levitetaan taysleveaksi ennen seuraavan paanviennin aloittamis- 
ta. Nykyisissa sovelluksissa paanvientinauha on esimerkiksi 
vietava paallystyksen lapi ja levitettava taysleveaksi ennen 

35 kuin paperirataa voidaan mitata esikalanteroinnin osalta. 
Talloin eri jalkikasittelyvaiheiden s^ataminen on epamaaraista 
ja hankalaa, koska varmuus eri jalkikasittelyvaiheiden vaikutuk- 
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sesta on epavarma. Lisaksi edella kuvatussa tilanteessa pinnoi- 
tettua paperia joudutaan ohjaamaan hylynkasittelyyn, jos esika- 
lanteroinnin saatamisen aikana. Tama lisaa paallystysaineen 
kulutusta ja monimutkaistaa hylynkasittelya - 

5 

Saatamisongelmia syntyy myos paanviennissa, koska paanvien- 
tinauhaa joudutaan ohjaamaan pitkan matkaa. Talloin paanvien- 
tinauha venyy ja usein jopa katkeaa. Myos eri paanvientivalinei- 
den ja jalkikasittelylaitteiden keskinaiset nopeuserot johtavat 

10 paanvientinauhan katkeamiseen, jolloin yleensa paanvienti on 
aloitettava alusta. Varsinkin nykyisissa paperikoneissa on 
paanvientivalineiden yhteydessa nopeusanturit . Kaytannossa 
kuitenkin paanvientivalineiden nopeuden saataminen ja nopeuden 
riittavan tarkka mittaaminen on vaikeaa ja usein jopa mahdoton- 

15 ta. Nopeuden edelleen kasvaessa ongelmat vain pahenevat. Taval- 
lisesti paanvientinauhaa viedaan koysilla jalkikasittelyvaiheen 
lapi. Jalkikasittelyvaihe paattyy usein kuivatusyksikkoon, jossa 
on kuivatussylintereita ja kuivatusviira . Paanvientinauhan 
saapuessa kuivatusyksikkoon koysiviennin mukana, vahainenkin 

20 nopeusero pyrkii siirtamaan paanvientinauhan kuivatusviiralle . 
Talloin paanvientinauha tavallisesti katkeaa ja paanvienti 
epaonnistTuu. Samalla paanvientinauhan osia ja& kuivatusyksik- 
koon, mika saattaa haitata seuraavia paanvientiyrityksia . 

25 Paanvientinauha muodostetaan paperiradasta tavallisesti vesi- 
leikkureilla, jotka on jarjestetty kuivatusyksikkoj en yhteyteen. 
Paperirata joudutaan leikkaamaan kuivatusviiraa vasten, jolloin 
leikkausjate vahitellen tukkii kuivatusviiran . Leikkaus j atetta 
leviaa myos kuivatusyksikkoon ja pahimmillaan koko sita seuraa- 

30 vaan jalkik&sittelyprosessiin . TamSt lisaa ratakatkojen todenna- 
koisyytta ja huonontaa lopputuotteen laatua. Samalla erilaiset 
puhdistuslaitteet ovat valttamattomia . 

Keksinnon tarkoituksena on aikaansaada paperikoneen onlinejalki- 
35 kasittelyyn uudenlainen menetelma, joka on aikaisempaa varmempi 
ja jolla minimoidaan tuotantokatkokset . Keksinnon tarkoituksena 



on myds aikaansaada paperikoneen online jalkik&sittelyyn uuden- 
lainen jarjestely, jolla seka valtetaan paanvientinauhan katkea- 
miset etta j alkikasittelyprosessien turha likaantuminen . Taman 
keksinnon mukaisen menetelman tunnusomaiset piirteet ilmenevat 
5 oheisesta patenttivaatimuksesta 1. Vastaavasti keksinnon mukai- 
sen jarjestelyn tunnusomaiset piirteet ilmenevat oheisesta 
patenttivaatimuksesta 5. Keksinnon mukaisessa menetelmassa 
kutakin jalkikasittelyvaihetta kaytetaan itsenaisesti . Talloin 
kukin jalkikasittelyvaihe voidaan saataa optimaaliseksi mahdol- 
10 lisimman pienilla tuotantokatkoksilla . Vastaavasti kunkin 
jalkikasittelyvaiheen lopputulos voidaan maarittaa ennen seuraa- 
vaan jalkikasittelyvaiheeseen siirtymista. Tama helpottaa 
paperikoneen saatamista ja vahentaa hylyn maaraa. Keksinnon 
mukaisella jar j estelylla pSanvientinauha on lisaksi entista 
15 paremmin hallinnassa. Samalla paanviennin onnistumisen todenna- 
kaisyys on aikaisempaa parempi . Lisaksi keksinnon mukainen 
jarjestely on entista paremmin ryhmitelty ja siina on mahdolli- 
simman vahan epajatkuvuuskohtia. Jar jestelyssa on myos mahdol- 
lista leikata paperirataa likaamatta jalkikasittelyvaihetta. 
20 Samalla hylynkasittely on helppo jarjestaa jalkikasittelyvaiheen 
loppuun. 

Keksintoa kuvataan seuraavassa yksityiskohtaisesti viittaamalla 
oheisiin eraita keksinnon sovelluksia kuvaaviin piirroksiin, 
25 joissa 

Kuva 1 esittaa periaatepiirroksena keksinnon mukaisen jarjes- 
telyn, 

Kuva 2a esittaa kuvan 1 jarjestelyn yhden jalkikasittelyvai- 
30 heen muunnoksen, 

Kuva 2b esittaa kuvan 1 jarjestelyn yhden jalkikasittelyvai- 
heen toisen muunnoksen, 
Kuva 3 esittaa keksinnon mukaisen jarjestelyn osakokonaisuu- 
den suurennettuna, 
35 Kuva 4a esittaa keksinnon mukaisen jarjestelyn toimintaa vuo- 
kaaviona yhden jalkikasittelyvaiheen osalta, 



Kuva 4b esittaa periaatepiirroksena paperiradan kulkua keksin- 
non mukaisen jarjestelyn yhdessa jalkikasittelyvai- 
heessa. 

5 Kuvassa 1 esitetaan periaatepiirroksena keksinnon mukainen 
jarjestely, joka on tarkoitettu erityisesti paperikoneen on- 
line jalkikasittelyyn . Kuvassa 1 paperikoneen varsinaiset tuotan- 
tovaiheet paattyvat kuivatusosaan 10, jolta paperikoneella 
valmistettava paperirata ajetaan alas hylynkasittelyyn . Vastaa- 
10 vanlaisia kohtia, joissa paperirata ajetaan alas, esitetaan 
kuvissa alaspain osoittavilla nuolilla. Hylynkasittelylaitteita 
ei ole kuvissa esitetty. Jalkikasittelyn lopuksi paperirata 
rullataan rullaimella 11. Ennen rullausta jalkikasittelyyn 
kuuluu perakkaisina jalkikasittelyvaiheina ainakin esikalante- 
15 rointi 12 ja paallystys 13. Tassa paallystysta 13 seuraa lisaksi 
kalanterointi 14. Jalkikasittelyvaiheissa 12 - 14 on myos 
paanvientivalineet 15 paanvientinauhan viemiseksi jalkikasitte- 
lyvaiheiden 12 - 14 lapi . Paanvientinauhan muodostamiseksi 
paperiradasta paanvientivalineisiin 15 kuuluu lisaksi leikkaus- 
20 valineet 16. Tassa paanvientivalineet 15 koostuvat lahinna 
koysivienneista 17, joilla pSanvientinauhaa kuljetaan eteenpain. 
Paanvientivalineisiin 15 kuuluu myos lahinna eri j alkikasittely- 
vaiheiden valissa alipainehihnakul jettimet 18, joilla alasajet- 
tavasta paperiradasta muodostettava paanvientinauha siirretaan 
25 seuraavan jalkikasittelyvaiheen paanvientivalineille - tassa 
tapauksessa siis koysiviennille . Kuvissa jatetaan selvyyden 
vuoksi seka paperirata etta paanvientinauha esittamatta . Koysi- 
viennit kulkevat kussakin jalkikasittelyvaiheessa oleellisesti 
saman reitin kuin paperiratakin tuotannossa. 

30 

Esitetyssa sovelluksessa esikalanterointi 12 muodostuu kahdesta 
perakkaisesta, niin sanotusta sof t-kalanterista 19. Niissa 
kalanterointinipit muodostuvat kovasta telasta 20 ja sita 
vastaavasta pehmeammasta vastatelasta 21. Perakkaisissa soft- 
35 kalantereissa 19 pehmeampi vastatela 21 on vuoroin eri puolella 
paperirataa, jolloin paperiradan molemmat puolet esikalanteroi- 
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tuvat vuorollaan. Ennen sof t-kalantereita 19 on lisaksi molemmin 
puolin kostutuslaitteet 22, joilla paperiradan kosteusprof iilia 
voidaan tarvittaessa saataa. Paallystys tapahtuu myos nipissa, 
jota seuraa kuivatusvalineet 30. Lopuksi on niin sanottu kovaka- 

5 lanteri 23, joka muodostuu useista paallekkaisista teloista, 
joiden valille muodostuu useita nippeja. Kovakalanterilta 23 
paallystetty ja kalanteroitu paperirata johdetaan rullaimelle 
11, jolla on yhteinen koysivienti kovakalanterin 23 kanssa. Eri 
jalkikasittelyvaiheissa kaytettavat laitteet voivat vaihdella 

10 eri sovelluksissa. Toiminnallisesti samanlaisista osista on 
kaytetty samoja viitenumeroita . 

Keksinnon mukaan ainakin yhden jalkikasittelyvaiheen lopussa on 
yhden kosketuksen muodostava vetokohta paperiradan kiristamisek- 

15 si ja pitamiseksi kyseisessa jalkikasittelyvaiheessa . Vetokoh- 
taan viitataan yleisesti numerolla 24. Vetokohdan ansiosta 
paperirata pysyy koko jalkikasittelyvaiheen ajan hallussa. 
Erityisesti paanvientinauhan osalta on merkittavaa vetokohdan 
yksittainen kosketus . KaytannSssa vetokohta paattaa jalkikasit- 

20 telyvaiheen ja sen kautta ohjataan paanvientivalineena kaytetta- 
va k5ysivienti. Yhden kosketuksen ansiosta on merkityksetonta 
paanvientivalineen ja vetokohdan keskinainen nopeusero seka 
siita mahdollisesti aiheutuva paanvientinauhan katkeaminen, 
silia heti vetokohdan jalkeen paanvientinauha ajetaan alas 

25 hylynkasittelyyn. Toisin sanoen on jopa tavoiteltavaakin, etta 
paanvientinauha siirtyy paanvientinauhalta vetokohtaan, jolloin 
paanvientinauha on vaiittomasti hallinnassa. Nain ollen my5s 
paperirata voidaan levittaa entista aiemmin, mika lyhentaa 
tuotantokatkosta . 

30 

Jarjestelyyn edullisesti kuuluu lisaksi ennen vetokohtaa 24 
jalkikasittelyvaiheeseen 12 - 14 jarjestetyt mittauselimet 25 
paperiradan haluttujen ominaisuuksien maarittamiseksi . Mit- 
tauselinten tarkoituksesta tarkemmin keksinnon mukaisen menetel- 
35 man kuvauksen yhteydessa. 
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Kuvassa 1 esitetaan keksinnSn mukainen jarjestely, jossa seka 
esikalanteroinnin 12 ja etta paallystyksen 13 jalkeiset vetokoh- 
dat 24 ovat samanlaisia. Kuvissa 2a ja 2b esitetaan esikalante- 
roinnin jalkeisten vetokohdan muunnoksia. Kyseinen kohta on 
5 ymparoity pistekatkoviivalla kuvassa 1. Yleisesti yhden koske- 
tuksen muodostava vetokohta on jarjestetty kahden telan valisek- 
si telanipiksi tai kudosvienniksi . Kuvassa 2a telanipin toiseksi 
telaksi on jarjestetty esikalanterointiin 12 sovitettu vastatela 
21 toisen telan ollessa erillinen aputela 26. Talloin j&lkika- 
10 sittelyvaiheen kokonaispituus pysyy mahdollisimman lyhyena. 
Toisaalta ylima^rainen aputela monimutkaistaa esikalanterin 
rakennetta ja vaikeuttaa sen ohjaamista varsinkin paanviennissa . 
Kuvassa 2b esitetaan vetokohdan 24 kolmas sovellus, jossa 
telanipin telat ovat molemmat aputeloja 27. Aputelat 27 on 
15 lisaksi jarjestetty erilleen jalkik&sittelyvaiheeseen kuuluvista 
laitteista. Talloin esikalanterointi sailyy entisellaan, mutta 
ylimaarainen telapari kasvattaa jalkikasittelyvaiheen pituutta. 
Molemmissa edella esitetyissa sovelluksissa ongelmana on lisaksi 
leikkausvalineiden etaisyys seuraavasta jalkikasittelyvaiheesta 
20 eli tassa paallystyksesta. Lisaksi paperiradan kuivaus on 
mahdotonta. Toisaalta myos kuvan 2b sovelluksessa leikkausvali- 
neet 16 voitaisiin sijoittaa paperiradan vapaavalille . 

Molemmat ongelmat valtetaan kuvissa 1 ja 3 esitettavilla veto- 
25 kohdilla 24, joissa kudosvienti muodostuu yhden kuivatussylinte- 
rin 28 ja sen kanssa kosketukseen jarjestetyn kuivatusviiran 29 
valille. Talloin vetokohdassa aikaansaadaan paperirataan kuiva- 
tusvaikutus ja samalla paperirataa voidaan vetaa entista tehok- 
kaammin. Myos paanvientinauha siirtyy varmasti kuivatusviiran 
30 vaikutusalueelle, jolloin paanvientinauha saadaan nopeasti 
haltuun ennen sen ajamista alas hylynkasittelyyn . Kyseisessakin 
sovelluksessa on merkityksetonta kuivatusviiran ja koysiviennin 
keskinainen nopeusero, joka kaytannossa pyritaan kuitenkin 
pitamaan mahdollisimman pienena. Ratkaisulla saavutetaan myos 
35 edullinen paanvientinauhan muodostaminen . Haittapuolena on 
lahinna vain jalkikasittelyvaiheen pituuden kasvaminen. Toisaal- 



ta yksisylinterinen vetokohta on huomattavasti lyhyempi kuin 
tunnettu kolmisylinterinen kuivatuslaitteisto . Lisaksi esitetys- 
sa sovelluksessa myos esikalanteroinnin jalkeen paperirataa 
voidaan kuivata . 

5 

Kuvassa 3 esitetaan tarkemmin yksisylinterinen sovellus . Pienel- 
lakin kuivatusviiran 29 peittokulmalla saavutetaan varma paan- 
vientinauhan haltuunotto ja tehokas paperiradan veto. Keksinnon 
mukaan leikkausvalineet 16 on sovitettu leikkaamaan paanvien- 

10 tinauha paperiradasta sen vapaalla valilla. Tama ilmenee erityi- 
sesti kuvasta 3. Tassa leikkausvalineet 16 muodostuvat vesileik- 
kureista ja ne on jarjestetty ennen varsinaista vetokohtaa. 
Talloin valtetaan leikkaus j atteen joutuminen tuotantoprosessiin 
tai kuivatusviiraan ja leikkaus j ate on helppo hallitusti ohjata 

15 pois leikkauskohdasta. Lisaksi leikkausvalineet ovat edullisen 
lahella alasajokohtaa, mika vahentaa hairioita paanviennissa ja 
leikkaus j atteen leviamista prosessiin. 

Tavallisesti paanviennin jalkeen paper irata levitetaan taysle- 
20 veaksi ennen seuraavan pa&nvientinauhan muodostamista ja viemis- 
ta seuraavaan jalkikasittelyvaiheeseen . Keksinnon mukaan ennen 
seuraavan j aikikasittelyvaiheen paanviennin aloittamista kysei- 
nen jalkikasittelyvaihe yllattaen saatetaan tuotantoasetuksiin 
paperiradan ollessa levitettyna. Tama helpottaa jalkikasittely- 
25 vaiheiden kokonaissaatoa . Varma hylynkasittely aikaansaadaan 
edelia kuvatulla vetokohdalla, jolla paperirataa kiristetaan ja 
pidetaSn jalkikasittelyvaiheessa . Talloin paperiradassa on 
lisaksi aina sopiva kireys varsinkin yksisylinterista vetokohtaa 
kaytettaessa. 

30 

Jalkikasittelyvaiheiden loppuihin si joitettavat vetokohdat 
mahdollistavat myos paperiradan ominaisuuksien maarittamisen 
kussakin jalkikasittelyvaiheessa on ennen seuraavan paanvien- 
ninaloittamista. Ominaisuudet maaritetaan vetokohdassa ja/tai 
35 sita ennen. Tata varten jarjestelyyn kuuluu sinallaan tunnetut 
mittauselimet 25, joilla maaritetaan esimerkiksi paperiradan 



8 

kosteus seka huokoisuus, kiilto ja muut pinnan ominaisuudet . 
Maaritettyjen paperiradan ominaisuuksien perusteella on sitten 
helppo saataa kukin jalkikasittelyvaihe tuotantoasetuksiin . 
Talloin kokonaisuus huomioonottaen saavutetaan aikaisempaa 
5 yksinkertaisempi jalkikasittelyvaiheiden ohjaus entista vahem- 
malla hylyn maaralla ja paallystysaineen menekilla. 

Kuvassa 4a esitetaan keksinnon mukaisen j&rjestelyn toimintaa 
vuokaaviona yhden jalkikasittelyvaiheen, yksinkertaisemmin 

10 vaiheen osalta. Vaihe aloitetaan vastaanottamalla edellisessa 
vaiheessa muodostettu paanvientinauha. Paanvienti toistetaan 
kunnes paanvienti onnistuu, minka jalkeen paperirata levitetaan 
taysleveaksi. Vaiheen lapi viety paanvientinauha ajetaan alas 
hylynkasittelyyn vaiheen lopussa. Keksinnon mukaan levityksen 

15 jalkeen vaihe siis saatetaan tuotantoasetuksiin ja kasiteltya 
paperirataa mitataan. Mittausten perusteella paatellaan paperi- 
radan laatu. Mikali laadussa on poikkeamia, saadetaan vaihetta. 
Paperiradan laadun ollessa haluttu, muodostetaan paanvientinauha 
ja ohjataan se seuraavaan vaiheeseen. 

20 

Kuvassa 4b esitetaan paperiradan kulkua vaiheessa, joka tassa on 
paallystys 13. Mittauselimien 25 kaytto on mahdollisista keksin- 
non mukaisella vetokohdalla 24, jolla paperirata pidetaan koko 
ajan hallinnassa. Tassa paperirata on mennyt vaiheen lapi ja se 

25 on jo levitetty taysleveaksi. Kaytannossa levitys tapahtuu 
edellisessa vaiheessa. Kuvan 4b tilanteessa laadultaan hyvaksi 
todetusta paperiradasta muodostetaan paanvientinauha leikkausva- 
lineilla 16. Muu osa paperiradasta ajetaan talloin alas hylynka- 
sittelyyn vetokohdan 24 jalkeen. Vaiheiden valilla paanvien- 

30 tinauhaan kuljetaan esimerkiksi alipainehihnakul jettimilla 18. 

Keksinnon mukaisessa jar jestelyssa eri paanviennit ovat omina 
selkeina kokonaisuuksina, jotka vastaavat eri j alkikasittelyvai- 
heita. Kukin paanvienti sisaltaa vahan hairiokohtia ja paanvien- 
35 tinauha on koko ajan hallinnassa. Keksinnon mukaisen vetokohdan 
ansiosta eri paanvientivalineiden ja vetokohdan valinen no- 
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peusero on merkitykseton . Vetokohdan ansiosta paperiradan 
ominaisuudet voidaan maarittaa kussakin jalkikasittelyvaiheessa 
ennen seuraavaa j alkikasittelyvaihetta . Talloin keksinnon 
mukaisella menetelmalla voidaan tuotantoprosessi yksinkertaises- 
5 ti ja tarkasti saataa halutuksi. Talloin saastetaan seka aikaa 
etta energiaa. Samalla j alkikasittelyvaihe pysyy puhtaana, mika 
vahentaa pesulaitteiden tarvetta. 
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PATENTT I VAAT IMUKSET 

1. Menetelma paperikoneen online jalkikasittelyssa, johon 
kuuluu ennen rullausta paperikoneella valmistettavan paperiradan 
5 perakkaisina jalkikasittelyvaiheina ainakin esikalanterointi 
(12) ja paallystys (13) , ja jossa menetelmassa paperiradasta 
muodostetaan paanvientinauha, joka viedaan kunkin jalkikasitte- 
lyvaiheen lapi, jonka jalkeen paperirata levitetaan taysleveaksi 
ennen seuraavan paanvientinauhan muodostamista ja viemista 
10 seuraavaan j alkikasittelyvaiheeseen (12, 13), tunnettu siita, 
etta ennen seuraavan jalkikasittelyvaiheen (12, 13) paanviennin 
aloittamista kyseinen jalkikasittelyvaihe (12, 13) saatetaan 
tuotantoasetuksiin paperiradan ollessa levitettyna, 

15 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta ainakin yhden jalkikasittelyvaiheen (12, 13) loppuun 
jarjestetaan yhden kosketuksen muodostava vetokohta (24) paperi- 
radan kiristamiseksi ja pitamiseksi kyseisessa jalkikasittely- 
vaiheessa (12, 13) • 

20 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta ainakin yhden jalkikasittelyvaiheen (12, 13) vetokohdassa 
(24) ja/tai sita ennen maaritetaan paperiradan halutut ominai- 
suudet . 

25 

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta jalkikasittelyvaiheen (12, 13) tuotantoasetuksiin saattami- 
seksi paperiradan maaritettyjen ominaisuuksien perusteella 
saadetaan kyseista jalkikasittelyvaihetta (12, 13) . 

30 

5. Jarjestely paperikoneen onlinejalkikasittelyssa, johon 
kuuluu ennen rullausta paperikoneella valmistettavan paperiradan 
perakkaisina j alkikasittelyvaiheina ainakin esikalanterointi 
(12) ja paallystys (13), ja joissa jalkikasittelyvaiheissa (12, 

35 13) kussakin on paanvientivalineet (15) paperiradasta paanvien- 
tivalineisiin (15) kuuluvilla leikkausvalineilla (16) muodostet- 
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tavan paanvientinauhan viemiseksi jalkikasittelyvaiheen (12, 13) 
lapi, tunnettu siita, etta ainakin yhden jalkikasittelyvaiheen 
(12, 13) lopussa on yhden kosketuksen muodostava vetokohta (24) 
paperiradan kiristamiseksi ja pitamiseksi kyseisessa jalkikasit- 
5 telyvaiheessa (12, 13), ja leikkausvalineet (16) on ainakin 
yhdessa jalkikasittelyvaiheessa (12, 13) sovitettu leikkaamaan 
paanvientinauha paperiradasta sen vapaalla valilla. 

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen jarjestely, tunnettu siita, 
10 etta leikkausvalineet (16) on jarjestetty ennen vetokohtaa (24) 

ja ne muodostuvat vesileikkureista . 

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen jarjestely, tunnettu 
siita, etta ennen vetokohtaa (24) ainakin yhteen jalkikasittely- 

15 vaiheeseen (12, 13) on jarjestetty mittauselimet (25) paperira- 
dan haluttujen ominaisuuksien maarittamiseksi . 

8. Jonkin patenttivaatimuksen 5-7 mukainen jarjestely, 
tunnettu siita, etta yhden kosketuksen muodostava vetokohta (24) 

20 on jarjestetty kahden telan vSliseksi telanipiksi tai kudosvien- 
niksi . 

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen jarjestely, tunnettu siita, 
etta telanipin toiseksi telaksi on jarjestetty esikalanteroin- 

25 tiin (12) sovitettu vastatela (21) toisen telan ollessa erilli- 
nen aputela (26) . 

10. Patenttivaatimuksen 8 mukainen jarjestely, tunnettu siita, 
etta telanipin telat ovat molemmat aputeloja (27), jotka on 

30 jarjestetty erilleen jalkikasittelyvaiheeseen (12, 13) kuuluvis- 
ta laitteista. 

11. Patenttivaatimuksen 8 mukainen jarjestely, tunnettu siita, 
etta kudosvienti muodostuu yhden kuivatussylinterin (28) ja sen 

35 kanssa kosketukseen jarjestetyn kuivatusviiran (29) valille. 




(57) TIIVISTELMA 

Keksinto koskee menetelmaa paperikoneen on- 
line jalkikasittelyssa, johon perakkaisina 
jalkikasittelyvaiheina ainakin esikalante- 
rointi (12) ja paallystys (13) . Menetelmassa 
paper iradasta muodostetaan paanvientinauha, 
joka viedaan kunkin j alkikasittelyvaiheen 
(12, 13) lapi- Tama jalkeen paperirata levi- 
tetaan taysleveaksi . Ennen seuraavan jalki- 
kasittelyvaiheen (12, 13) paanviennin aloit- 
tamista kyseinen jalkikasittelyvaihe (12, 
13) saatetaan tuotantoasetuksiin paperiradan 
ollessa levitettyna. Keksinto koskee myos 
jarjestelya paperikoneen onlinejalkikasitte- 
lyssa . 
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